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Abstract 


The method includes the steps of mounting a hollow foil body (3) on the forme (2) or forme cylinder (1), 
either by applying a ready formed hose or by wrapping the forme with a foil sheet. Then, producing an image 
on the forme by transferring surface elements of the foil hose (3) by heating using a laser beam, and 
removing the foil body (3) from the forme cylinder (1). The foil body is in the form of a hose, and the hose is 
widened by means of heated compressed air for mounting on to the forme cylinder, and is subsequently 
fastened by stopping the compressed air. The excess hose is cut off, or correct length hose may be used. 
The compressed air is supplied via blow holes (20) in the forme cylinder, and compressed air may be 
introduced into the section of hose which is not yet mounted. In another method, an oversize foil tube is 
placed over the forme cylinder, and is brought by means of pressing rollers into rolling contact with the forme 
or forme cylinder so that it adheres. Application of the foil body to the forme can be either inside or outside 
the printing machine. An Independent claim is also given for an apparatus to produce an image on the 
cylindrical forme. 
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Die folgenden Angaben sind den vom Anmelder eingereichten Unterlagen entnommen 

@ Verfahren zurn Herstellen einer Druckform 
@ Ein Verfahren zum Herstellen einer Druckform (2) auf 

einem Formzylinder (1), das auch bei grofien Formzylin- 

dern (1) und hohen Laserleistungen zuverlassig arbeitet, 

enthalt die Verfahrensschritte: 

- Aufziehen eines Folien-Hohlkorpers (3) auf den Formzy- 
linder (1) 

- btldmafcig gesteuertes Ubertragen von Flachenelemen- 
ten des Folienschlauches (3) durch Erwarmung mittels La- 
serstrahls, 

- Entfernen des Folien-Hohlkorpers (3) von dem Formzy- 
linder (1). 
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Beschreibung 

Die Erfindung belrifFt ein Verfahren zum Herstelleji einer 
Druckform auf einem Formzylinder durch Auftragen einer 
Oberflachenschicht. 

GemaB der DE 44 30 555 CI wird eine Druckform auf ei- 
nem Formzylinder derart hergestellt, daB eine Oberflachen- 
schicht von einem Transferfolienband auf die Druckform 
durch Erwarmung mittels Laserslrahls ubertragen wird. Das 
Transferfolienband wird dabei mit der Bewegung des Laser- 
strahls mitgefuhrt. Zur Emeuerung wird auBerdem das Band 
von einer Vorratsrolle abgewickeltund auf eine andere Rolle 
aufgewickelt. 

Nachteilig ist bei dieser Lehre, daB bei groBformatigen 
Formzylindern die Spulvorrichtung fur das Folienband 15 
groBe Vorratsrolle n erfordert, um eine ausreichende Spei- 
cherkapazitat zu haben. AuBerdem kann eine hohere Trans- 
portgeschwindigkeit der Transferfolie infolge groBerer La- 
serleistungen zu Problemen fuhren, beispielsweise zu stati- 
scher Aufladung und einhergehendem Abheben von der 20 
Druckform. SchlieBlich neigen Transferfolienbander zum 
sogenannten Microbanding, d. h. zu thernuschem Abfall an 
den Bandrandern, was zu einem streifigen Ubertrag von Fla- 
chenelementen und letztlich zu einem streifigen Druckbild 
fiihrt. 25 

Es ist Aufgabe der Erfindung, ein Verfahren zum Herstel- 
len einer Druckform zu schaffen, das auch bei groBen Form- 
zylindern und hohen Laserleistungen zuverlassig arbeitet. 

Die Aufgabe wird erfindungsgemaB mit den Merkmalen 
des Anspruchs 1 gelost. Dank dem Folien-Hohlkorper erub- 30 
rigen sich Spulvorrichtungen fur eine bandformige Trans- 
ferfolie mit den genannten Nachteilen. AuBerdem entfallt 
das randzonenbedingte Microbanding, womit Voraussetzun- 
gen fur eine zuverlassige Schichtiibertragung und gute Plat- 
ten- und Druckqualitat geschaffen werden. Weiterhin ist der 35 
Ausnutzungsgrad der Transferfolie sehr hoch. 

Weitere Merkmale und Vorteiie ergeben sich aus den Un- 
teranspruchen in Verbindung mit der Beschreibung. 

Die Erfindung soli nachfolgend an einigen Ausfuhrungs- 
beispielen naher beschrieben werden. In den zugehorigen 40 
Zeichnungen zeigt schematisch: 

Fig. 1 einen Formzylinder mit einer unbeschichteten 
Druckform, 

Fig. 2 einen aufgezogenen Folienschlauch und die Druck- 
luftzufuhrung durch diesen, 45 

Fig. 3 den Bebilderungsbetrieb, bei dem ein Laser langs 
des Druckzylinders traversiert, 

Fig. 4 eine Trennvorrichtung, die nach der Bebilderung 
den Folienschlauch langs des Zylinders aufschneidet, 

Fig. 5 eine Abziehvorrichtung fur den aufgeschniltenen 50 
Folienschlauch, 

Fig. 6 einen Formzylinder, auf den eine Folienbahn auf- 
gebracht wird, 

Fig. 7 den Formzylinder gemaB Fig. 6 nach dem Schwei- 
Ben der Folienbahn. 55 

Fig. 8 einen Formzylinder mit einem aufgeschobenen Fo- 
lienrohr. 

Fig. 1 zeigt einen Formzylinder 1, der eine unbebilderte 
Druckform 2 tragt. Die Druckform 2 ist in diesern Falle hul- 
senforrnig, kann aber auch plattenformig sein oder direkt auf 60 
dem Mantel des Formzylinders 1 aufgetragen sein. Im Falle 
einer Platte iragt der Formzylinder 1 einen Spannschlitz 
(siche Fig. 6) oder anderweitige Spannmittel, mit denen An- 
fang und Ende der Druckform gespannt werden. Der in einer 
Druckmaschine bcfindlichc Formzylinder 1 ist an cincin 65 
Zapfcncndc freilegbar, beispielsweise derart, wie in der 
DE44 14 084 A1 gczeigi. Er kann auch von Haus aus flie- 
gend gclagert oder aus der Druckmaschine cnlnommcn sein. 
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Vom frei zuganglichen Ende des Formzylinders 1 her 
wird auf diesen ein von einem Schlauchvorrat abgeschnitte- 
ner Folienschlauch 3 aufgezogen. Der Folienschlauch 3 
tragt auf seiner Innenseite eine Beschichtung, die im Rah- 
men der Bebilderung der Druckform 2 auf diese zu ubertra- 
gen ist. Der Folienschlauch 3 ist in seinem Innendurchmes- 
ser geringfiigig kleiner als der Formzylinder 1. Er wird des- 
halb zunachst mit Druckluft geweitet. Die Druckluft wird 
hierzu in den noch nicht aufgezogenen Abschnitt 4 mittels 
einer Druckluftzufuhrung 5 eingeleitet (Fig. 2). Der aufge- 
zogene Folienschlauch 3 wird anschlieBend durch Abschal- 
ten der Druckluft festgesetzt. Danach wird ein uberschiissi- 
ger, fur die Drucklufteinleitung erforderlicher Bereich des 
Folienschlauches 3 mit einer Schneidvorrichtung 6 abge- 
schnitten. Dies kann beispielsweise manuell mit einer 
Schere oder einer anderweitigen Abschneideinrichtung er- 
folgen. 

Vorteilhaft wird bei diesem und folgenden Ausfuhrungs- 
beispielen erwannte Druckluft eingesetzt, wodurch der Fo- 
lienschlauch 3 bzw. Folien-Hohlkorper zusatzlich thermisch 
dehnbar und bei seiner Abkiihlung schrumpfbar ist. 

Das Aufbringen der Oberflachenschicht auf den Folien- 
schlauch 3 kann unmittelbar vor dessen Aufziehen durch 
Aufspriihen erfolgen. Eine hierfur in den noch nicht aufge- 
zogenen Abschnitt 4 hineinreichende Spruhdiise 10 ist in 
Fig. 2 gezeigt. Auch ist es moglich, einen Folienschlauch 
zunachst auBen mit der Oberflachenschicht zu versehen und 
sodann umzustulpen, so daB die Oberflachenschicht auf die 
Innenseite zu liegen kommt. 

Nach dem Aufziehen des Folienschlauches erfolgt das 
bildmaBige Beschichten der Druckform 2. Dies geschieht in 
an sich bekannter Weise durch traversierendes und/oder 
scannendes Abfahren des Formzylinders 1 mittels eines La- 
sers 7 (Fig. 3). Der bzw. die Laserstrahlen des bildmaBig an- 
gesteuenen Lasers 7 erwarmen Flachenelemente der Ober- 
flachenschicht des Folienschlauches, die dabei auf die 
Druckform 2 ubertragen werden. 

Nach dem Ubertragen der Flachenelemente wird der Fo- 
lienschlauch 3 aufgeschnitten. Dies kann beispielsweise 
mittels eines keilfbrmigen, unter den Folienschlauch 3 ge- 
schobenen Messers 8 erfolgen (Fig. 4). Das Aufschneiden 
erfolgt vorteilhaft in Richtung der Langsachse des Formzy- 
linders 1. An den entstehenden Schnittkantenbereich wird 
eine Walze 9 angelegt (Fig. 5), die mit dem aufgeschnitte- 
nen Folienschlauch 3 eine Klebe verbindung eingeht. Vor- 
teilhaft kommt eine beleirnte Gummirolle zur Anwendung. 
Nunmehr werden der Formzylinder 1 und die Rolle 9 gegen- 
sinnig gedreht, wobei die Folie vom Formzylinder 1 abgezo- 
gen und auf die Rolle 9 aufgespult wird. 

Das Entfemen des Folienschlauchs 3 vom Formzylinder 1 
kann auch derart erfolgen, daB der Folienschlauch mit 
Druckluft geweitet wird. In diesem Falle tragt der Formzy- 
linder 1 entsprechende Blasbohrungen 20 an seinem Mantel. 
Vorteilhaft kommen derarlige Bohrungen bei einem mit ei- 
ner endlichen Druckform bespannten Formzylinder 1 zur 
Anwendung, wobei die Blasbohrungen im Bereich des 
Spannkanals liegen und mit Durchgangslochern in der 
Druckform 2 zur Deckung kommen. 

Bei Anwendung des Verfahrens bei kanalbehafleten 
Formzylindern 1 sollten groBe Kanale mit einem Fiillstuck 
abgcdeckt werden, damit die Druckluft nicht entweichen 
kann. Schlitzfonnige Spannkanale konnen beispielsweise 
mit einer Silikongummischicht abgedeckt werden. 

Der Folienschlauch 3 kann auch bereits vor dem Aufzie- 
hen auf die fur das Bebildern erforderlichc Fcrtiglange ab- 
geschniUcn sein, wobei auch Teillangcn des Zylindennan- 
Icls in Frage kommen, z. B. in der Breite einer Platte. Das 
Aufwciten erfolgt in diesen Fallen mittels der bereits ge- 
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nannten Blasbohrungen 20 im Mantel des Formzy tinders .1. 
Der Folienschlauch 3 kann auch in Form von vorkonfektio- 
nierten Bezugen mit Boden vorliegen. Nach dem Aufaehen 
kann der Boden, falls er beim Bebildem stort, am Rand des 
Formzylinders 1 abgeschnitten werden. 5 

GemaB Fig. 6 wird einem Formzylinder 1.1 eine die 
Oberflachenschicht tragende Folienbahn 11 zugefuhrt, wo- 
bei die Folienbahn 11 mit der Oberflachenschicht zum 
Formzylinder 1.1 zeigend einlagig auf diesen aufgewickelt 
wird. Durch Aufwalzen (Aufbiigeln) mittels einer Andruck- 10 
rolle 12 wird eine gute Auflage auf dem Formzylinder 1.1 
erzielt. AnschlieBend wird der uberschussige Folienbahn- 
vorrat mittels einer Schneidvorrichtung 13 abgeschnitten. 
SchlieSlich wird der StoB 14 der Enden der auf dem Form- 
zylinder 1.1 befindlichen Folienbahn 11 verschweiBt und 15 
aus letzterer ein Hohlkorper gebildet. Diesen Zustand zeigt 
Fig. 7. Das Bebildern der Druckform erfolgt, wie zur Fig. 3 
beschrieben. Im Unterschied zum vorhergehenden Ausfuh- 
rungsbeispiel triigt jedoch der Formzylinder 1.1. als eine 
beispielhafte Ausfuhrungsvariante eine endliche, also plat- 20 
tenfbrmige, Druckform 2.1. Vorteilhaft wird der StoB 14 der 
Folie in den Bereich der Spanneinrichtung der Druckform 
2.1 gelegt. Das Entfernen der Folie nach der bildmaBigen 
Ubertragung der Oberflachenschicht erfolgt nach einer der 
bereits beschriebenen Moglichkeiten, also beispielsweise 25 
durch Aufschlitzen mittels eines Messers 8 oder Aufweiten 
mittels Druckluft und Abschieben der Folienschlauchhulse. 
Statt der Folienbahn 11 kann dem Formzylinder 1.1 auch ein 
die Oberflachenschicht tragendes Folienblatt 15 zugefuhrt 
werden. Ein solches Folienblatt 15 ist in Fig. 6 diinn mit ein- 30 
gezeichnet. Dieses Folienblatt 15 wird mit der Oberflachen- 
schicht zum Formzylinder 1.1 zeigend um diesen aufgewik- 
kelt und am StoB 14 der Enden des Folienblattes 15 ver- 
schweiBt. Die weitere Verfahrensweise ist analog zu den be- 
reits beschriebenen Ausfuhrungsbeispielen, weshalb sich 35 
wiederholende Beschreibungen erubrigen. 

GemaB Fig. 8 wird auf einen Formzylinder 1.2 ein Folien- 
rohr 16 aufgeschoben. Bei dem Formzylinder 1.2 handelt es 
sich beispielsweise um den Zy tinder einer Bebilderungsvor- 
richtung, der die bildmaBig zu beschichtende Druckform 40 
tragt, beispielsweise eine hulsenformige Druckform 2.2. 
Der Innendurchinesser D des Folienrohrs 16 ist groBer als 
der AuBendurchmesser d des Formzylinders 1.2, d. h. ge- 
naugenommen groBer als der AuBendurchmesser, gemessen 
uber der Druckform 2.2. Das Folienrohr 16 wird mit rninde- 45 
stens zwei Andriickwalzen 17, 18 in einem Kontaktbereich 
19 an den Formzylinder 1.2 angednickt. In diesem Kontakt- 
bereich 19 befindet sich das Folienrohr 16 in Abrollkontakt 
mit dem Formzylinder 1.2, d. h., das Folienrohr 16 und der 
Formzylinder 1.2 rollen bei einer Rotation des Formzylin- 50 
ders 1.2 aufeinander ab. Im Kontaktbereich 19 erfolgt dabei 
die bildmaBige Beschichtung der Druckform 2.2. Im An- 
schluB daran wird nach dem Abrucken der Andriickwalzen 
17, 18 das Folienrohr 16 axial vom Formzylinder 1.2 abge- 
zogen. Ebenso wird die hulsenformige Druckform 2.2 axial 55 
vom Formzylinder 1.2 abgezogen und auf einen in einer 
Druckmaschine befindlichen Formzylinder aufgeschoben. 

Patentanspriiche 

60 

1 . Verfahren zum Hcrstellen einer Druckform (2) auf 
einem Formzylinder (1, 1.1, 1.2) durch Auftragen einer 
Oberflachenschicht rnitden Schritten: 

a) Aufbringen eines Folien-Hohlkorpcrs (3, 11, 
15, 16), der auf seiner Inncnseite die Oberflachen- 65 
schichl als Beschicht ung tragi, auf den Formzylin- 
der (1, 1.1, 1.2), 

b) bildmaBig gcsteuerlcs Ubcrlragcn von Fla- 
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chenelementen der Oberflachenschicht durch Er- 
warmung mittels entsprechend gesteuertem La- 
sers trahl(en), 

c) Entfernen des Folien-Hohlkorpers (3, 11, 15, 
16) von dem Formzylinder (1, 1.1, 1-2). 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB auf den Formzylinder (1) ein mittels Druckluft 
aufgeweiteter Folienschlauch (3) aufgezogen und an- 
schlieBend durch Abschaken der Druckluft festgesetzt 
wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Druckluft erwarmt ist. 

4. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeich- 
net, daB ein uberschussiger Bereich des Folienschlau- 
ches (3) nach dem Aufziehen auf den Formzylinder (1) 
abgeschnitten wird. 

5. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeich- 
net, daB der Folienschlauch (3) auf die erforderliche 
Lange zugeschnitten vorliegend auf den Formzylinder 
(1) aufgezogen wird. 

6. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeich- 
net, dafi die Druckluft aus Blasbohrungen (20) des 
Formzylinders (1) austretend zugefuhrt wird. 

7. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Druckluft in den noch nicht aufgezogenen 
Abschnitt (4) des Folienschlauches (3) eingeleitet wird. 

8. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeich- 
net, daB der auf den Formzylinder (1) aufgezogene Fo- 
lienschlauch (3) mittels uber Blasbohrungen (20) des 
Fprmzylinders (1) zugefuhrte Druckluft aufgeweitet 
und anschlieBend von dem Formzylinder (1) gescho- 
ben wird. 

9. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB auf den Formzylinder (1.1) ein die Oberfla- 
chenschichttragendes Folienblatt (15) mit der Oberfla- 
chenschicht zum Formzylinder (1.1) zeigend aufgelegt 
und der StoB (14) der Enden des Folienblattes (15) ver- 
schweiBt ist. 

10. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB dem Formzylinder (1.1) eine die Oberflachen- 
schicht tragende Folienbahn (11) zugefuhrt, die Folien- 
bahn (11) mit der Oberflachenschicht zum Formzylin- 
der (1.1) zeigend einlagig auf diesen aufgewickelt 
wird, anschlieBend der uberschussige Folienbahnvorrat 
abgeschnitten und der StoB (14) der Enden der auf dem 
Formzylinder (1.1) befindlichen Folie verschweiBt 
wird. 

11. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 7, 9, 10 
dadurch gekennzeichnet, daB die auf den Formzylinder 
(1, 1.1) aufgezogene Folie (3, 11, 15) in Langsrichtung 
des Formzylinders (1, 1.1) aufgeschnitten und von dem 
Formzylinder (1, 1.1) abgezogen wird. 

12. Verfahren nach Anspruch 11, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB an die aufgeschnittene Folie (3, 11, 15) 
im Schnittkantenbereich eine Rolle (9) angelegt wird, 
die mit dem Schnittkantenbereich eine Klebeverbin- 
dung eingeht und unter Drehung die Folie vom Form- 
zylinder (1, 1.1) abzieht und aufspull. 

13. Verfahren nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeich- 
net, daB auf den Formzylinder (1.2) ein Folienrohr (16) 
aufgebracht wird, dessen Innendurchinesser (D) groBer 
als der AuBendurchmesser (d) des Formzylinders (1.2) 
isl und das mittels Andriickwalzen (17, 18) in einem 
Kontaktbereich (19) in Abrollkontakt mit dem Formzy- 
linder (1.2) gebrachi wird und auf lctzterem abrollt. 

14. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 13, da- 
durch gekennzeichnet, daB der Folien -Hohlkorper (3, 
11, 15, 16) auf einen in einer Druckmaschine befindli- 
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chen, erforderlichenfalls an einem Zapfenende freileg- 
baren Formzylinder (1, 1.1) aufgezogen wird. 

15. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 13, da- 
durch gekennzeichnet, daB der Folien-Hohlkorper (3, 
11, 15, 16) auf einen auBerhalb einer Dmckmaschine 5 
befindlichen Formzylinder (1) aufgezogen wird 

16. Verfahren nach einem der Anspriiche 2 bis 8 oder 
13, dadurch gekennzeichnet, daB die Oberflachen- 
schicht beim Aufbringen des Folienschlauchs (3) oder 
des Folienrohres (16) auf dessen bzw. deren Innenseite 10 
aufgespruht wird. 

17. Verfahren, insbesondere nach einem der Ansprii- 
che 2 bis 8, dadurch gekennzeichnet, daB dieOberfla- 
chenschicht auf die AuBenseite des Folienschlauches 
(3) aufgetragen und letzterer anschlieBend umgestulpt 15 
wird. 
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